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Bei den bekannten Macharten von Schuhwerk 
wird die aus starkem Leder ausgestanzte Brand- 
sohle mit Hilfe einer RiBmaschine mit einem eirar 
fachen oder doppelten RiB versehen. Die nach unten 

5 gebogene Rifllippe bzw. die RiBlippen bilden eine 
Nahlippe, an der zunachst derSchaft angeklammert 
und durch die Einstechmaschine zusammen mit 
dera Rahmen angenaht wird. Fiir solche Boden- 
macharten kann fur die Brandsohle nur starkes, 

to egalisiertes Halsmaterial verwendet werden, das 
riBfest, langfaserig und biegsam ist. Meist muB 
man die Brandsohle durch Aufbringen eines Ober- 
zuges aus Gemmstoff verstarken. 

Es sind ferner Brandsohlen bekannt, die aus zwei 

15 miteinander verbundenen Schichten geschraeidigen 
Leders bestehen, wobei der auBerste Rand der 
unteren Schicht nach unten abgewinkelt und zu 
einer Falte umgebogen ist, die als Nahlippe dient. 



Diese bekannte Brandsohle vermeidet zwar das 
Rissen, ihre Herstellung ist jedoch teuer, da die ao 
beiden Schichten sorgfaltig zusammengeklebt 
werden mussen. 

Man kennt ferner opankenartiges Schuhwerk, bei 
dem die Laufsohle und die Innensohle im Rand- 
bereich trogformig nach oben gebogen sind. 35 
Zwischen den beiden hochgestellten Randern ist der 
Schaft angeordnet und mit denAbkropfungen durch 
Klebung oder durch eine Naht verbunden. Die 
Klebung stellt an dieser durch das haufige Ab- 
biegen stark beanspruchten Stelle des Schuhes 30 
keine ausreichende Verbindung dar. Bei der Ver- 
bindung durch eine Naht zieht sich die Naht an der 
Innenflache des Schuhes entlang und reibt sich am 
FuB. Opanken sind eine Schuhwerkform, die eine 
Sondersteilung einnimmt und nicht dem Zeit- 35 
geschmack entspricht. Zur Massenfertigung von 
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preiswertem und gleichwohl modisch ansprecberrdem 
Schuhwerk sind Macharten, wie sie im Zusammen- 
hang rait der Opankenherstellung entwickelt 
wurden, nicht geeignet. 
5 Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer 
Brandsohle rait nach unten gerichteter Nahlippe, 
die an die Stelle der bisher verwendeten Brand- 
sohle mit geriBter Nahlippe treten kann, ohne daB 
Anderungen in der bisherigen Verarbeitung und 
io Machart vorgenommen zu werden brauchen. Als 
Material soil diinnes Leder verwendet werden 
konnen, dessen Starke untcr der halben Starke der 
geriBten Brandsohle liegen kann. Dabei soil die 
bekannte, in der Herstellung teure, mehrschichtige 
15 Brandsohle vermieden werden. 

Bei einer Machart, bei der Schaft, Zwischen- 
futter, Futter, Vorderkappe und gegebenenfalls 
Hinterkappe sowie der Rahmen mittels einer Naht 
an einer nach unten gerichteten Nahlippe der 
20 Brandsohle befestigt werden, lost die Ernndung 
diese Aufgabe dadurch, daB der iiber -die Leisten- 
kante hinaus verbreiterte Rand der z. B. durch Aus- 
stanzen hergestellten Brandsohle durch Tressen 
zwischen einer Ober- und Unterform abgewinkelt 
25 und als Nahlippe verwendet wird. 

ZweckmaBig ist nach einem weiteren Vorschlag 
der Ernndung das Profil des OberformpreBteils, 
dessen UmriBlinie der Innenkante der Nahlippe 
entspricht, dem Profil der Leistensohle gegengleich 
3o und das Profil des UnterformpreBteils, dessen 
UmriBlinie der AuBenkante der Nahlippe ent- 
spricht, dem Profil der Leistensohle gleich, wobei 
in der PreBstellung zwischen den Profilflachen und 
den .Seitenwandungen der beiden PreBteile ein 
35 Abstand von der Starke der zu.pressenden Brand- 
sohle verbleibt. 

Damit die vorher in Wasser getauchte und ge- 
dampfte Brandsohle ihre Form beim Pressen halt, 
ist der UnterformpreBteil durch ifi Bohrungen ein- 
40 gefuhrte Heizkorper heizbar. Nach dem Pressen 
wird die Brandsohle getrockneti 

Um zu ermoglichen, dafi der Schaft wie bei dem 
bisher ublichen Verfahren unter die Leistenkante 
hereingezogen werden kann, verlauft nach einem 
45 weiteren Vorschlag der Erfmdung die AuBenkante 
der Nahlippe in einem nach innen gerichteten Ab- 
stand von der auBersten UmriBlinie des Leistens, 
dessen Kante abgeschragt ist. 

Durch die Erfindung wird eine ganz wesentliche 
50 Materialeinsparung erzielt. Aufierdem kann jede 
Art von Brandsohlenleder verarbeitet werdea Die 
Verwendung von erstklassigem Halsmaterial ist 
nicht mehr erforderlich. Die Nahlippe besteht in 
vorteilhafter Weise aus vollem Material. Fiir rings- 
55 eingestochene Schuhe ergibt sich durch die neue 
Art der Brandsohle ein vereinf achter Zwickvorgang 
der Ferse. Die Ferse braucht nicht mehr eingewalkt 
zu werden. Der Schaft, das Zwischenf utter, die 
Kappe und das Futter Jegen sich an die Nahlippe 
6o an und werden nur mit der Spitzenzwickmascbine 
festgeklammert. Weiterhin ist der Arbeitsvorgang 
des Innenrandbeschneiders vereinfacht. Es wird 
nicht mehr die Innenrandbeschneidmaschine mit 



ihrem hohen VerschleiB an Glockenmessern 
bendtigt. Diese Arbeit kann vieimehr sauber und 65 
schnell mit der Schaftausschneidemaschine aus- 
gefuhrt werden. 

Soil die Brandsohle zusatzlich durch Gemm- 
stoff verstarkt werden, so kann dies auf zweierlei 
Art und Weise erfolgen. Wird die Brandsohle auf 70 
ihrer ganzen Flache verstarkt, so wird der Gemm- 
stoff mit dem gleichen Stanzmesser, mit dem die 
Brandsohle ausge&tanzt wird, ausgestanzt, auf die 
Unterseite der Brandsohle aufgeklebt und beim 
Formen der Brandsohle tm Ober- und Unterform- 75 
preBteil aufgepreBt. Wenn nur der Rand verstarkt 
werden soil, so wird ern Streifen auf den Rand der 
Brandsohle" aufgelegt und beim Formen aufgepreBt. 

Fiir das Herstellen der Brandsohle ist je eine 
rechte und linke Form fur jede GroBe erforderlich. 80 
Zum Pressen kann eine ubliche Kniehebelpresse, 
eine Sohlenauflegpresse oder eine hydraulische 
Glattmaschine verwendet werden. Die Brandsohle 
nach der Ernndung hat den Vorzug, nach dem 
Pressen entsprechend der plastischen Form der 85 
Leistensohle vorgeformt zu sein. Das Pressen in 
den Stahlformen ergibt stets einen gleichmaBigen 
Ausfall der Brandsohle. Ein Verziehen, wie es bei 
geriBten Brandsohlen unvermeidlich war, ist vollig 
ausgeschaltet. 90 
. Weitere Merkmale der Erfindung und Einzel- 
heiten der durch sie erzielten Vorteile ergeben sich 
aus der nachstehenden Beschreibung der in der 
Zeichnung dargestellten Arbeitsvorgange des neuen 
Verfahrens. 95 

Fig. 1 stellt einen Querschnitt durch einen 
fertigen, zwiegenahten Schuh gemaB der Erfindung, 

Fig. 2 eine ausgestanzte, noch ungepreBte Brand- 
sohle fur einen ringseingestochenen Schuh in der 
Draufsicht und 100 

Fig. 3 eine ahnliche Brandsohle dar, bei der der 
Absatzteil keine Nahlippe erhalten soil; 

Fig. 4 zeigt schematisch die PreBform nach 
beendetem PreBvorgang mit der gepreBten Brand- 
sohle und 105 

Fig. s einen Leisten mit der dazugehorigen 
Brandsohle. 

Der Schaft I, das Zwischenfutter 2, das Futter 3 
.und der Rahmen 4 des Schuhes sind an dem nach 
unten abgewinkelten, die. Nahlippe 5 ; bildenden 110 
Rand der Brandsohle 6 durch eine N^it befestigt, 
7 ist die Zwischensohle und 8 die Laufsohle. Die mit 
dem die Nahlippe 5 bzw 5' bildenden Rand ver- 
sehene Brandsohle 6 bzw. 6\ wird aus einem durch 
Ausstanzen gewonnenen Zuschnitt hergestellt, 115 
dessen UmriB gegeniiber der UmriBlinie der FuB- 
auftrittsflache um einen der Abmessung der Nah- 
lippe entsprechenden Rand vergroBert ist. In Fig. 2 
und 3 ist die UmriBlinie der FuBauftrittsflache ge- 
strichelt eingezeichnet, wahrend die UmriBlinie der 120 
Brandsohlenzuschnitte voll ausgezogen ist. Der 
Brandsohlenzuschnitt 6 bzw. & wird sodann 
zwischen dem PreBformunterteil 9 und dem PreB- 
formoberteil 10 gepreBt. Durch den PreBvorgang 
entsteht an der Brandsohle 6 die Nahlippe 5. Die 125 
gepreBte Brandsohle 6 paBt genau an den Leisten 1 1, 
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dessen Kanten 12 und 13 abgeschragt sind, so daB 
der Schaft unter den auBersten Rand des Leistens 
gezogen werden kann. 

Aus Fig. 5 ist ersichtlich, dafl zur Herstellung 
des erfindungsgemaBen Schuhwerks ein Leisten 11 
Anwendung findet, dessen untere Kanten 12, 13 ab- 
geschragt sind. Da die auflere Kante der Nahlippe 
etwa auf der Hohe mit dieser abgeschragten Kante 
des Leistens liegt, wird es durch die genannte 
MaBnahme ermoglicht, daB der Schaft unter die 
Leistenkante hereingezogen werden kann. 

PaTENTANSPRCCHE: 

1. Schuhwerk, bei dem der Schaft und ge- 
gebenenfalls das Zwischenfutter und/oder das 
Futter und/oder die Vorderkappe und/oder die 
Hinterkappe und/oder der Rahmen mittels einer 
Naht an einer nach unten gerichteten Nahlippe 
der Brandsohle befestigt sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nahlippe durch einen nach 
unten abgewinkdten Rand (5, 5'), der mit der 
aus einem Stuck bestehenden Brandsohle (6, 6') 
gebildet wird, der ihr trogformige Gestalt gibt. 

2. Schuhwerk nach Anspruch i, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AuBenflache des die Nah- 
lippe bildenden, nach unten abgewinkelten 
Brandsohlenrandes in einem nach innen gerich- 
teten Abstand von der durch den Leisten fest- 
gelegten auBersten UmriBlinie verlauft. 



3. Leisten zur Herstellung von Schuhwerk 
nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch ab- 
geschragte untere Kanten (12, 13). 

4. Verfahren zur Herstellung einer Brand- 
sohle fur Schuhwerk nach den Anspriichen 1 
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein durch 
Ausstanzen gewonnener Brandsohlenzuschnitt, 
dessen Urnrifilinie gegenuber der der Leisten- 
form um einen der Nahlippe entsprechenden 
Rand vergroflert ist, durch Pressen zwischen 
einer Ober-und Unterform an der derLeistenform 
entsprechenden UmriBlinie abgewinkelt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Profil des OberformpreB- 
teils, dessen UmriBlin-ie der Innenkante der 
Nahlippe entspricht, dem Profil der Leisten- 
sohle gegengleich und das Profil des Unterform- 
preBteils, dessen UmriBlinie derAuBenkante der 
Nahlippe entspricht, dem Profil der Leisten- 
sohle gleich ist, wobei in der PreBstellung 
zwischen den Profllflachen und den Seiten- 
wandungen der beiden PreBteile ein Abstand 
von der Starke der zu pressenden Brandsohle 
verbleibt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der angefeuchtete und ge- 
darapfte Brandsohlenzuschnitt wahrend des 
Pressens durch in dem Unterformpreflteil vor- 
gesehene Heizkorper erhitzt und nach dem 
Pressen getrocknet wird. 
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